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บทคัดยอ่ 
 การวจิยันีÊ มีความมุ่งหมาย เพืÉ อพฒันาหลกัสตูรการฝึกอบรมการบาํรุงรกัษาและปรบัตัÊงเครืÉ องเชืÉ อมลวดทอง
อตัโนมติัรุ่น ASM สาํหรบัชา่งเทคนิคในอุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจรรวม ดา้นความรูแ้ละทกัษะการปฏิบติังาน กลุ่มตวัอย่าง
ทีÉ ใชใ้นการวจิยัเป็นชา่งเทคนิคฝ่ายผลิตของบริษทัเอ็นเอส อิเลก็ทรอนิกส ์กรุงเทพฯ (1993) จาํกดั จาํนวน 10 คน เครืÉ องมือ
รวบรวมขอ้มลูในการวจิยัคือ หลกัสตูรการฝึกอบรมการบํารุงรกัษาและปรบัตัÊงเครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอตัโนมติัรุ่น ASM 339 
แบบทดสอบความรูค้วามเขา้ใจ และแบบประเมินทกัษะการปฏิบติังาน ทาํการศึกษาประสิทธิภาพของหลกัสตูรโดยนําหลกัสตูร
ทีÉ ไดส้รา้งขึÊนฝึกอบรมกบัชา่งเทคนิคฝ่ายผลิต แลว้ทดสอบความรูค้วามเขา้ใจ และประเมินทกัษะในการปฏิบติังานระหวา่งการ
ฝึกอบรม และหลงัการฝึกอบรม ผลการวจิยัพบวา่ หลกัสตูรฝึกอบรมการบาํรุงรกัษาและปรบัตัÊงเครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอตัโนมติั
รุ่น ASM มีประสิทธิภาพดา้นความรูค้วามเขา้ใจ 81.67/84.33  และประสิทธิภาพดา้นทกัษะ 80.97/87.10 
คาํสาํคญั : การบาํรุงรกัษาและปรบัตัÊง  ชา่งเทคนิค  ประสิทธิภาพ 
 
ภูมิหลงั 
อุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส ์ เป็นอุตสาหกรรมทีÉ มี
อตัราการขยายตัวสงู ซึÉ งมีมูลค่าการส่งออกเพิÉ มขึÊนทุกปีตัÊงแต่
ปี พศ.2540 - 2543 ในปี  2543 มีมูลค่าการส่งออก
แผงวงจรรวมมูลค่า 179,302.1 ล้านบาท เป็น มูลค่าการ
ส่งออกเป็นอันดับ 2 ของสนิค้าส่งออกทัÊงหมด คิดเป็น
สดัส่วนร้อยละ 6.5 ของมูลค่าสนิค้าออกรวมของประเทศ 
(กรมเศรษฐกจิการพาณิชย์ : 2544) ผู้ประกอบการส่วน
ใหญ่  จะได้รับการสนับสนุนภายใต้   นโยบายส่งเสริมการ










ต่อเนืÉ องทัÊงคุณภาพของผลิต-ภัณฑ ์เครืÉ องจักร วิธกีารทาํงาน 
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เพืÉ อพร้อมทีÉ จะ แข่งขันและอยู่รอดในการดาํเนินธุรกิจใน
อนาคต แผงวงจรรวม (Integrated Circuit) เป็นวงจร
สาํเรจ็รูป แผงวงจรรวมทาํหน้าทีÉ  เป็น ตัวนาํไฟฟ้าของ
เครืÉ องมืออเิลก็ทรอนิกสต่์างๆ เช่น เครืÉ องคิดเลข นาฬิกา 
เครืÉ องคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์          โทรคมนาคมเพืÉ อให้
วงจรไฟฟ้าของ เครืÉ องมืออิเลก็ทรอนิกสเ์หล่านัÊนทาํงานได้
อย่างมปีระสทิธภิาพ 
เครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอตัโนมัติรุ่น ASM 339 เป็น
เครืÉ องจักรทีÉ ใช้ในการผลิตแผงวงจรรวมในกระบวนการเชืÉ อม
วงจรไฟฟ้า (Wire Bond) ซึÉ งใช้ลวดทองคาํ 99.99% เป็น
ตัวเชืÉ อมวงจร ซึÉ งการเชืÉ อมวงจรจะเชืÉ อมจากตัวไดด์ (Die) 
ไปยังขาหรือกรอบตัวถัง (Lead Frame) ตามแผนผังการ
เชืÉ อมวงจร (Bonding Diagram) โดยเครืÉ องเชืÉ อมลวดทอง
อตัโนมติัรุ่น ASM 339 นีÊ เป็นเครืÉ องทีÉ มีระบบการทาํงานเป็น
แบบอัตโนมัติ  โดยใช้การควบคุมการทาํงานด้วยระบบ
อเิลก็ทรอนิกส ์  
 เครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอตัโนมติัรุ่น ASM 339 เป็น
เครืÉ องทีÉ นาํเข้าจากต่างประเทศ การนาํเครืÉ องจักรดังกล่าวเข้า
มาติดตัÊงเพืÉ อทาํการผลิตในสายการผลิต ซึÉ งในการติดตัÊงจะ
เริÉ มต้นด้วยการส่งวิศวกรและช่างเทคนิค ไปทาํการตรวจรับ
และฝึก อบรมการปฏิบัติงานของเครืÉ องจักรในขัÊนต้นจาก
บริษัทผู้ผลิตเครืÉ องจักร หรือทาํการติดตัÊงและฝึก อบรมโดย
วิศวกรจากบริษัทผู้ผลิตเองในการฝึก  อบรมการบาํรุงรักษา 
เครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอัตโนมัตินัÊน จะฝึกอบรมให้กับช่าง
เทคนิค โดยการฝึกอบรมจะเป็นการฝึกอบรมวิธีการใช้
เครืÉ องจักรเบืÊ องต้น และการแก้ปัญหาข้อขัดข้องต่างๆของ
เครืÉ องจักรในขณะทาํการผลิต จากนัÊนจึงส่งเข้าไปทาํงานใน
สายการผลิต โดยใช้การฝึกอบรมในขณะปฏบิัติงาน (On 
The Job Training) จนมีความจนมีความชาํนาญในการ







และปรับตัÊง ชิÊ นส่วนอุปกรณ์หลักของเครืÉ องจักร โดยการ
ฝึกอบรมในแต่ละครัÊ งจะใ ช้ วิศวกรจากบริ ษัท ผู้ผ ลิต






เครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอตัโนมัติ          รุ่น ASM 339 สาํหรับ
ช่างเทคนิค ในอุตสาห-กรรมการผลิตแผงวงจรรวม 
2. เพืÉ อหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝึกอบรม 
การบาํรุงรักษาเครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอตัโนมัติรุ่น ASM 339 
สาํหรับช่างเทคนิค ในอุตสาห-กรรมการผลิตแผงวงจรรวม 
ทีÉ ผ่านการอบรมหลักสตูรการบาํรุงรักษาเครืÉ องเชืÉ อมลวดทอง





ต่างๆในอุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจรรวม ทีÉ ใช้เครืÉ องเชืÉ อม
ลวดทองอัตโนมัติรุ่น ASM 339 โดยนาํหลักสตูรฝึกอบรม
การบาํรุงรักษาเครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอตัโนมัติรุ่น ASM 339 
สาํหรับช่างเทคนิคในอุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจรรวม      
โดยวิธีการฝึกอบรมให้เกิดความรู้ ความเข้าใจในงานทีÉ ทาํ 
เพืÉ อลดปัญหาการหยุดการผลิตของเครืÉ องจักรเป็นเวลานาน 
ช่างเทคนิคทีÉ ผ่านการฝึกอบรมสามารถ ตรวจบาํรุงรักษากับ
ชิÊนส่วนหลักและอุปกรณ์ได้ทนัเวลา  ซึÉ งสามารถตอบสนอง
นโยบายการเพิÉ มผลผลิตขององค์กรได้อย่างมปีระสทิธภิาพ 
 หลักสูตรการฝึกอบรมเรืÉ องการบํารุงรักษาและ




หลักสูตรทีÉ เกีÉ ยวข้องในสถานประกอบการอืÉ นๆ เพืÉ อ
ตอบสนองนโยบายการเพิÉ มผลผลิตอย่างมปีระสทิธภิาพ  
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1. หลักสูตรฝึกอบรมการบาํรุงรักษาเครืÉ องเชืÉ อม
ลวดทองอัตโนมัติรุ่น ASM 339 สาํหรับช่างเทคนิคใน
อุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจรรวม มีรูปแบบและเอกสารทีÉ
ใช้ในการอบรมมีเนืÊอหา ในเรืÉ องการบาํรุงรักษา เครืÉ องเชืÉ อม
ลวดทองอัตโนมัติรุ่น ASM 339 โดยมีโครงสร้างของ 
หลักสตูรฝึกอบรมมเีนืÊอหาดังนีÊ คือ 
1.1 การบาํรงุรักษาตามรอบระยะเวลา 
1.2  การถอด ประกอบ 
1.3  การปรับตัÊง   
2. ประชากรและกลุ่มตัวอย่างทีÉ ใช้ในการวิจัย 
2.1 ประชากรทีÉ ใช้ในการศึกษาเป็นช่างเทคนิค
ฝ่ายผลิตของบริษัทเอน็เอส อเิลก็ทรอนิกส ์กรุงเทพ (1993) 
จาํกดั 
2.2   กลุ่มตัวอย่างเป็นช่างเทคนิคฝ่ายผลิตของ
บริษัท เอน็เอส อเิลก็ทรอนิกส ์กรุงเทพ(1993) จาํกดั เลขทีÉ  
237 ถ.ลาซาล แขวงบางนา เขตบางนา กรุงเทพฯ โดยช่าง
เทคนิคทีÉ มีอายุงานมากกว่า 1 ปีขึÊนไป เป็นช่างเทคนิคฝ่าย
ผลิตทีÉ มีหน้าทีÉ บาํรุงรักษาเครืÉ องจักรในการเชืÉ อมวงจร     ซึÉ ง
เป็นช่างเทคนิคจาํนวน 10 คน 
  3.  ตัวแปรทีÉ ศึกษา คือ ประสทิธภิาพของหลักสตูร




 หลักสตูรฝึกอบรม การบาํรุงรักษาเครืÉ องเชืÉ อมลวด




 1. การพัฒนาหลักสตูรฝึกอบรม การบาํรุงรักษา
และปรับตัÊงเครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอัตโนมัติรุ่น ASM 339 
สาํหรับช่างเทคนิค ใน    อตุสาหกรรมการผลิตแผงวงจรรวม 
ได้มีการสร้างในรูปแบบของการพัฒนาหลักสตูร โดยนาํเรืÉ อง
ของการบาํรงุรักษาและปรับตัÊง เครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอตัโนมตัิ
รุ่น ASM 339 ในอุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจรรวมของ
บริษัท มากาํหนดเป็นหัวข้อในเนืÊ อหาของหลักสตูรฝึก อบรม 
โดยได้กาํหนดส่วนของหัวข้อเนืÊ อหาไว้ 3 ส่วน คือ  (1.) การ
บาํรุงรักษาตามรอบระยะเวลา  (2.) การถอด ประกอบ (3.) 
การปรับตัÊง  โดยการกาํหนดเนืÊอหาและรูปแบบของเนืÊ อหา
ในหลักสตูรฝึกอบรมนัÊน ได้พิจารณาไว้เป็นขัÊนตอนดังนีÊ  คือ 
(1.) ศึกษาข้อมูลพืÊนฐาน   (2.) กาํหนดวัตถุประสงค์
หลักสตูรการฝึกอบรม (3.) กาํหนดโครงสร้าง  หลักสตูรการ
ฝึกอบรม (4.) ตรวจสอบโครงสร้างหลักสูตรฝึกอบรมโดย
ผู้เชีÉ ยวชาญ  (5.) กาํหนดรูปแบบการฝึกอบรม (6.) 
ปรับปรุงแก้ไข เสนอต่อประธานกรรมการและคณะกรรมการ
ควบคุมปริญญานิพนธเ์พืÉ อตรวจสอบ (7.) จัดทาํหลักสตูร
ฝึกอบรมการบํารุงรักษาและปรับตัÊ งเครืÉ องเชืÉ อมลวดทอง
อตัโนมัติรุ่น ASM 339 การทดลองวิจัยครัÊงนีÊ  เป็นการ
ทดสอบความรู้ความเข้าใจและทกัษะในการบาํรุงรักษาและ
ปรับตัÊงเครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอัตโนมัติรุ่น ASM 339 ใน
ลักษณะของระหว่างการฝึกอบรมและหลังเสร็จสิÊ นการ    
ฝึกอบรม  
 โดยมีเครืÉ องมือทีÉ ใช้ในการทดสอบความรู้ ความ
เข้าใจเป็นแบบทดสอบ แบบเลือกตอบ 4 ตัวเลือกได้แก่
แบบทดสอบในระหว่างฝึกอบรมจบทัÊง 3 ส่วนในหลักสตูรมี
จาํนวน 60 ข้อ แบ่งเป็นส่วนละ 20 ข้อ แบบทดสอบทกัษะ
ปฏบิตัิในการบาํรงุรักษาและปรับตัÊง ในระหว่างฝึกอบรมเป็น
แบบสงัเกตพฤติกรรมการปฏบิัติมี 3 ส่วนในเนืÊอหาวิธกีาร
ของการบาํรุงรักษาและปรับตัÊง คือ ส่วนทีÉ  1 การบาํรุงรักษา
ตามรอบระยะเวลา มี 14 ข้อ ของของขัÊนตอนการปฏบิัติ 
ส่วนทีÉ  2 การถอด ประกอบ มี 15 ข้อ ของขัÊนตอนการ
ปฏบิัติ  ส่วนทีÉ  3 การปรับตัÊง มี 16 ข้อ ของขัÊนตอนการ
ปฏิบัติ แบบทดสอบทักษะในการบาํรุงรักษาและปรับตัÊง 
เครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอัตโนมัติรุ่น ASM 339 หลังการ
ฝึกอบรมเป็นแบบสงัเกตพฤติกรรมการปฏบิัติมี 3 ส่วน ใน
เนืÊ อวิธกีารของการบาํรุงรักษาและปรับตัÊง คือ ส่วนทีÉ  1  การ
บาํรุงรักษาตามรอบระยะเวลา มี 14 ข้อ ของขัÊนตอนการ
ปฏบิัติ ส่วนทีÉ  2 การถอด ประกอบ มี 15 ข้อ ของขัÊนตอน
การปฏบิัติ  ส่วนทีÉ  3 การปรับตัÊง มี 16 ข้อ ของขัÊนตอนการ
ปฏบิตัิ 
 ความเทีÉ ยงตรงเชิงเนืÊ อหาโดยพิจารณาจาก
ผู้เชีÉ ยวชาญทัÊง 3 ท่าน เพืÉ อทาํการประเมินด้านเนืÊอหาของ
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หลักสตูรฝึกอบรม การบาํรุงรักษาและปรับตัÊงเครืÉ องเชืÉ อม
ลวดทองอัตโนมัติรุ่น ASM 339 แบ่งได้เป็น 11 ข้อ ได้ค่า
ดัชนีความเทีÉ ยงตรงเชิงเนืÊ อหาเท่ากับ 1.0 จาํนวน 9 ข้อ ค่า




เชืÉ อมลวดทองอตัโนมัติรุ่น ASM 339 สาํหรับช่างเทคนิค ใน
อุตสาหกรรมการผลิตแผง  วงจรรวม     โดยทาํการทดสอบ
ความรู้ความเข้าใจ และทกัษะปฏบิตัิโดยสรปุผลทีÉ ได้เป็นดังนีÊ  
 ความรู้ความเข้าใจในระหว่างการฝึก    อบรมจบ
ในแต่ละส่วนของเนืÊอหาทัÊงหมด 3 ส่วนแล้วได้คะแนนเฉลีÉ ย
เท่ากบั 48.90 ได้ค่าประสทิธภิาพ (E1)เท่ากบั 81.67 และ
คะแนนการทดสอบความรู้ความเข้าใจภายหลังเสร็จสิÊนการ
ฝึกอบรมได้คะแนนเฉลีÉ ยเท่ากับ 50.60 ได้ค่าประสทิธภิาพ 
(E2)เท่ากบั 84.33 โดยสงูกว่าเกณฑท์ีÉ ตัÊงไว้คือ 80/80 โดย
แสดงว่าหลักสูตรฝึกอบรมทีÉ ส ร้างขึÊ นมีประสิทธิ-ภาพ
สอดคล้องกับเกณฑ์ทีÉ ตัÊงไว้ แล้วสามารถนาํไปดาํเนินการ
พัฒนาหลักสูตรฝึกอบรมการบาํรุงรักษาและปรับตัÊงเครืÉ อง
เชืÉ อมลวดทองอตัโนมัติรุ่น ASM 339 สาํหรับช่างเทคนิค ใน
อุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจรรวมได้ และโดยการทดสอบ
ทกัษะปฏิบัติภายหลังดาํเนินการเสรจ็สิÊนการฝึกอบรม ใน
ด้านของทกัษะปฏบิัติได้คะแนนเฉลีÉ ยเท่ากบั 352.40 ได้ค่า
ประสทิธภิาพ เท่ากับ 87.10 และเมืÉ อรวมคะแนนการ
ทดสอบทกัษะปฏิบัติ ในระหว่างการฝึกอบรมจบในแต่ละ
ส่วนของเนืÊ อหาทัÊงหมด 3 ส่วนแล้วได้คะแนนเฉลีÉ ยเท่ากับ 
328.00 ได้ค่าประสทิธิภาพ (E1)เท่ากับ 80.97 และ
คะแนนการทดสอบทักษะปฏิบัติภายหลังเสร็จสิÊ นการ
ฝึกอบรมได้คะแนนเฉลีÉ ยเท่ากับ 352.40 ได้ค่า 
ประสทิธภิาพ (E2)เท่ากบั 87.10    โดยสงูกว่าเกณฑท์ีÉ ตัÊงไว้
คือ 80/80 โดยแสดงว่าหลักสูตรฝึกอบรมทีÉ สร้างขึÊนมีประ
สิทธิ-ภาพสอดคล้องกับเกณฑ์ทีÉ ตัÊงไว้ แล้วสามารถนาํไป
ดําเนินการพัฒนาหลักสูตรฝึกอบรมการบํารุงรักษาและ





1.  การพัฒนาหลักสตูรฝึกอบรม การ 
บํารุงรักษาและปรับตัÊ งเครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอัตโนมัติรุ่น 
ASM 339 สาํหรับช่างเทคนิค ใน    อุตสาหกรรมการผลิต
แผงวงจรรวมทีÉ พัฒนาขึÊ นมานัÊนมีของเขตของเนืÊ อหาการ
บาํรุงรักษาและปรับตัÊง โดยได้กาํหนดหัวข้อของเนืÊอหา ใน
หลักสตูรไว้   ทัÊงหมด 3 ส่วน คือ (1.) การบาํรุงรักษาตาม
รอบระยะเวลา  (2.) การถอด ประกอบ  (3.) การปรับตัÊง 
โดยจากการประเมินของผู้เชีÉ ยวชาญทัÊง 3 คน แสดง
ความเหน็สอดคล้องกันว่า หลักสตูรฝึกอบรมการบาํรุงรักษา
และปรับตัÊง เครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอตัโนมัติรุ่น ASM 339 
สาํหรับช่างเทคนิค ใน    อตุสาหกรรมการผลิตแผงวงจรรวม
สามารถนาํไปใช้ในการฝึกอบรมการบาํรุงรักษาและปรับตัÊง 
เครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอตัโนมัติรุ่น ASM 339 กบัช่างเทคนิค
ในอุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจรรวมได้ 
 2. ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝึกอบรมการ
บํารุงรักษาและปรับตัÊ งเครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอัตโนมัติรุ่น 
ASM 339 สาํหรับช่างเทคนิค ใน    อุตสาหกรรมการผลิต
แผงวงจรรวม ในขณะฝึกอบรมจบในแต่ละส่วนของเนืÊอหามี
รายละเอยีดดังนีÊ  
 ค่าประสิทธิภาพ ของหลักสตูรฝึกอบรม การ




ด้านความรู้ความเข้าใจนัÊน ค่าในส่วนทีÉ  1 จะมีประสทิธภิาพ
ทีÉ สูง เนืÉ องจากเนืÊอหาการบาํรุงรักษาตามรอบระยะเวลา มี
รายละเอียดทีÉ สามารถอธิบายให้เข้าใจ ในลักษณะชิÊ นส่วน
อุปกรณ์ต่างๆของเครืÉ องทีÉ ต้องการบาํรุงรักษา ค่าในส่วนทีÉ  2 
จะมีค่าประสิทธิภาพทีÉ สูงเนืÉ องจากเนืÊ อหาของการถอด 
ประกอบมีรายละเอียดทีÉ อธิบายขัÊ นตอนของการถอด 
ประกอบพร้อมกบัมีภาพประกอบให้เหน็ ค่าในส่วนทีÉ  3 จะมี




เชืÉ อมลวดทองอตัโนมัติรุ่น ASM 339 ในขณะฝึกอบรมจบ
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ในแต่ละส่วนของเนืÊอหาอยู่ในระดับ ดีมาก (คะแนนเฉลีÉ ย = 
48.90) และค่าประสทิธภิาพ (E1)เท่ากบั 81.67 ส่วน
ภายหลังดําเนินการเสร็จสิÊ นการฝึกอบรมได้ระดับความรู้
ความเข้าใจอยู่ในระดับ ดีมาก (คะแนนเฉลีÉ ย = 50.60) 
และค่าประสทิธภิาพ (E1)เทา่กบั 84.33  
 ค่าประสิทธิภาพของหลักสูตรฝึกอบรม การ
บาํรุงรักษาและปรับตัÊง เครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอัตโนมัติรุ่น 
ASM 339 สาํหรับช่างเทคนิค ในอุตสาหกรรมการผลิต
แผงวงจรรวมในขณะฝึกอบรมในแต่ละส่วนของเนืÊ อหาใน
ด้านทกัษะการปฏบิัตินัÊน ค่าในส่วนทีÉ  1 จะมีค่าประสทิธภิาพ
ทีÉ สูงเนืÉ องจากมีขัÊนตอนในการบาํรุงรักษาไม่มีความซับซ้อน 
ค่าในส่วนทีÉ  2 จะมีค่าประสทิธภิาพทีÉ สงูตามเกณฑท์ีÉ กาํหนด
แต่จะมีประสิทธิภาพลดลงกว่า ส่วนทีÉ  1 และส่วนทีÉ  3 
เนืÉ องจากการถอด ประกอบ ต้องใช้เวลานานในการทาํตาม
ขัÊนตอนการถอด ประกอบชิÊนส่วนต่างๆทีÉ มีความซับซ้อน ค่า
ในส่วนทีÉ  3  จะมีประสทิธภิาพทีÉ สงูเนืÉ องจากวิธกีารปรับตัÊง




ลวดทองอัตโนมัติรุ่น ASM 339 ในขณะฝึกอบรมจบในแต่
ละส่วนของเนืÊ อหาอยู่ในระดับดีมาก (คะแนนเฉลีÉ ย = 
328.00) และค่าประสทิธภิาพ (E1)เท่ากบั 80.97 ส่วนค่า
ประสิทธิภาพภายหลังดําเนินการเสร็จสิÊ นการฝึกอบรมได้
ระดับทกัษะการปฏบิัติอยู่ในระดับดีมาก (คะแนนเฉลีÉ ย = 
352.40) และค่าประสทิธภิาพ (E2)เท่ากบั 87.10 จากการ
ทดสอบความรู้ ความเข้าใจภายหลังดําเนินการเสร็จสิÊ นการ
ฝึกอบรมได้รับความรู้ ความเข้าใจ อยู่ในระดับ ดีมาก 
(คะแนนเฉลีÉ ย = 50.60) ได้ค่าประสทิธภิาพ 84.33 โดย
แสดง ว่า ค่ าประสิทธิภาพของหลักสูตรฝึกอบรมการ
บํารุงรักษาและปรับตัÊ งเครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอัตโนมัติรุ่น 
ASM 339 สาํหรับช่างเทคนิค ใน    อุตสาหกรรมการผลิต
แผงวงจรรวมได้ค่าประสทิธภิาพ 81.67 / 84.33 หมายถึง
ค่าประสทิธภิาพ (E1) เท่ากับ 81.67 แสดงถึงผู้เข้ารับการ
ฝึกอบรมมีความรู้ ความเข้าใจในการบาํรุงรักษาและปรับตัÊง
เครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอัตโนมัติ รุ่น ASM 339 ใน   แต่ละ
ส่วนของเนืÊอหา ในหลักสตูรอยู่ในระดับ ดีมาก (คะแนน
เฉลีÉ ย = 48.90) และค่าประสทิธภิาพ (E2) เท่ากบั 84.33 
แสดงถึงผู้เข้ารับการฝึกอบรมมีความรู้  ความเข้าใจในการ
บาํรุงรักษาและปรับตัÊงเครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอัตโนมัติ รุ่น 
ASM 339 ภายหลังดาํเนินการเสรจ็สิÊน การฝึกอบรมอยู่ใน
ระดับดีมาก (คะแนนเฉลีÉ ย = 50.60) และการทดสอบ
ทักษะปฏิบัติภายหลังดําเนินการเสร็จสิÊ นการฝึกอบรมได้
ระดับทกัษะการปฏบิัติอยู่ในระดับ ดีมาก (คะแนนเฉลีÉ ย = 
352.40) ได้ค่าได้ค่าประสทิธภิาพ 87.10 โดยแสดงว่าค่า
ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝึกอบรม การบาํรุงรักษาและ
ปรับตัÊง เครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอัตโนมัติ รุ่น ASM 339 
สาํหรับช่างเทคนิค ในอุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจรรวมได้
ค่าประสทิธภิาพ 80.97 / 87.10 หมายถึงค่าประสทิธ-ิภาพ 
(E1) เท่ากบั 80.97 แสดงถึงผู้เข้ารับการฝึกอบรมมีทกัษะ
การปฏบิัติในการบาํรุงรักษาและปรับตัÊงเครืÉ องเชืÉ อมลวดทอง
อตัโนมัติ รุ่น ASM 339 ในแต่ละส่วนของเนืÊอหา ใน
หลักสตูรอยู่ในระดับ ดีมาก (คะแนนเฉลีÉ ย = 328.00) และ
ค่าประสทิธภิาพ (E2) เท่ากบั 87.10 แสดงถึงผู้เข้ารับการ
ฝึกอบรมมีทักษะการปฏิบัติในการบํารุงรักษาและปรับตัÊง
เครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอัตโนมัติ รุ่น ASM 339 ภายหลัง
ดาํเนินการเสรจ็สิÊน การฝึกอบรมอยู่ในระดับดีมาก (คะแนน
เฉลีÉ ย = 352.40) โดยสามารถให้ประโยชน์แก่ผู้เข้ารับการ
ฝึกอบรมและทาํให้การพัฒนาหลักสูตรฝึกอบรมได้ผลสาํเรจ็
ออกมาดี 
 สาํหรับค่าประสทิธภิาพของหลักสตูรฝึกอบรม E2 








 การวิ จั ยการพัฒนาหลักสูตร ฝึกอบรมการ
บาํรุงรักษาและปรับตัÊง เครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอัตโนมัติรุ่น 
ASM 339 สาํหรับช่างเทคนิค ใน    อุตสาหกรรม การผลิต
แผงวงจรรวม มข้ีอเสนอแนะมาจากผลการวิจยัดังนีÊ  
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  1. จากผลการวิจัยพบว่าหลักสูตรฝึกอบรม 
การบาํรุงรักษาและปรับตัÊงเครืÉ องเชืÉ อมลวดทองอัตโนมัติรุ่น 
ASM 339 สาํหรับช่างเทคนิค ในอุตสาหกรรมการผลิต






  2 .  ห ลั ก สู ต ร ฝึ ก อ บ ร ม ทีÉ ส ร้ า ง ขึÊ น มี
รายละเอียดของเนืÊ อหาทีÉ ครอบคลุมทัÊงด้านความรู้ ความ
เข้าใจและทกัษะปฏบิัติ สามารถนาํไปเป็นแนวทางทีÉ จะนาํไป
ปรับปรุงเนืÊ อหาในการเพิÉ มสมรรถภาพในการปฏบัิติงานของ
ช่างเทคนิคระดับอืÉ นได้อกี  
 3. ผู้เข้ารับการฝึกอบรมมีศักยภาพในการพัฒนา
อกีมาก จึงสมควรจะได้รับการส่งเสริมและสนับสนุนให้เข้า
รับการฝึกอบรมหรือศึกษาอย่างต่อเนืÉ อง เพืÉ อทีÉ จะเป็น
บุคลากรทีÉ สาํคัญในการซ่อมบาํรุงเครืÉ องจักรเชืÉ อมลวดทอง
อตัโนมติัรุ่นอืÉ นๆ ต่อไป 
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